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== (54) Title: MULTI-LAYERED PLASTIC STRIP OR PLATE HAVING A THREE-DIMENSIONAL OPTICAL ASPECT, 
gj|| METHOD FOR THE PRODUCTION AND USE THEREOF 

^= (54) Bezeiehnung: MEHRSCHICHTIGE KUNSTSTOFFBAHN ODER -PLATTE MIT DREIDIMENSIONALER OPTIK, VER- 
FAHREN ZUR HERSTELLUNG UND VERWENDUNG DAVON 

(57) Abstract: The invention relates to a multi-layered plastic strip or plate having a three-dimensional optical aspect. The invention 
^3 also relates to a method for the production of the multi-layered plastic strip or plate which enables a distinctive and if desired a high- 
definition three-dimensional optical aspect to be obtained in a simple manner. According to said method, a base layer is produced 
2 which is stamped on one surface, having a transparent cover layer and optionally another layer which are connected together in a 
If) non-positive fit in such a way that the structure of the surface stamped by the base layer is transferred almost authentically onto or 
into the transparent cover layer. 

00 

(57) Zusammenfassung: Es wird eine mehrschichtige KunststofTbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik bereitgestellt. Fer- 
2 ner wird ein Verfahren zur Herstellung der mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte angegeben, mit welchem auf einfache Weise 

eine ausgepragte und gewiinschtenfalls konturenscharfe dreidimensionale Optik erzielt werden kann. In dem Verfahren wird eine 
Q einseitig oberflachengepragte Unterschicht mit einer transparenten Deckschicht und gegebenenfalls weiteren Schicht so kraftschlUs- 
^ sig miteinander verbunden, dass sich die Struktur der gepragten Oberflache der Unterschicht nahezu authentisch auf bzw. in die 

transparente Deckschicht ubertragt. 
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Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik, 
Verfahren zur Herstellung und Verwendung davon 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte 
mit dreidimensionaler Optik. Femer betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung der Kunststoffbahn oder -platte sowie die Verwendung davon. 

Unter mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten im Sinne der voriiegenden 
Erfindung werden Flachengebilde verstanden, die aus mindestens zwei Schichten 
bestehen, die miteinander verbunden sind. Derartige Kunststoffbahnen oder - 
platten kannen als Wand- oder Deckenverkleidung, Dekorfolie oder kunstliches 
Fumier und insbesondere als Bodenbelag verwendet werden. 

Mehrschichtige Kunststoffbahnen auf F-.. v v. nlorid(PVC)-Basis mit einer 
transparenten Deckschicht als Nutzs: r : Sr/ten •« Jahrzehnten Anwendung 
als Bodenbelage. Es werden jedoch aue -, . .^ithststoffe bzw. Polymere, wie 
beispielsweise Ethylen-Vinylacetat(EVA)-Copoiymere. Kunststoffe auf Basis von 
olefinischen Polymeren, wie Polyethylen(PE), Polypropylen(PP). Ethylen- 
Propylen-Copolymere sowie Copolymere des Ethylen m'rt anderen olefinischen 
ungesattigten Verbindungen zur Herstellung von Bodenbelagen eingesetzt. Eine 
mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte, die als Bodenbelag verwendet wird. 
besteht aus mindestens zwei Schichten, einer transparenten Deckschicht bzw. 
Nutzschicht (auch Klarschicht oder Klarfolie genannt) und einer Unterschicht 
(auch Unterfolie genannt). Oftmals ist zwischen der Deckschicht und Unterschicht 
eine weitere Schicht (welche als Printfolie, Weilifolie, Druckfolie, Drucktrager oder 
bedruckte WeiRfolie bezeichnet wird) angeordnet. 

Zur Darstellung einer Musterung kann die transparente Deckschicht (Klarschicht) 
auf ihrer Unterseite, d.h. auf der der Unterschicht zugewandten Oberflache ein- 
oder mehrfarbig bedruckt werden. Zusatzlich oder anstatt kann die Unterschicht 
auf ihrer der Deckschicht zugewandten Oberflache ein- oder mehrfarbig bedruckt 
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werden. Dabei werden zur Bedruckung bzw. Bemusterung vorzugsweise bis zu 16 
verschiedene Farben verwendet, mehr bevorzugt bis zu 8 Farben. 

Sofern eine weitere, nicht transparente Schicht (Weifcfolie) zwischen der 
Deckschicht und der Unterschicht angeordnet wird, erfolgt die Bemusterung auf 
der der Deckschicht zugewandten Oberflache der weiteren Schicht, entweder 
zusatzlich oder anstelle des Musters auf der Unterseite der transparenten 
Deckschicht, da in diesem Fall die Unterschicht nicht sichtbar ist. 

Jede der vorgenannten Schichten, insbesondere die Deckschicht und die 
Unterschicht kann ein- oder mehrschichtig ausgebildet sein. Aus 
produktionstechnischen Grunden und hinsichtlich der Kosten ist es oftmals 
vorteilhafter, zwei oder mehr dunne Folien, zum Beispiel transparente Folien 
miteinander zu verbinden (beispielsweise durch Laminieren), urn eine 
entsprechend dicke r>*rkschicht zu erhalten, als die Schicht in ihrer gewtinschten 
Dicke in einet-t '.tffceftsganjj ivsTzustellen. 

Die einzelnen Schiw ; u konnen aus dem gleichen Grundmaterial hergestellt sein, 
jedoch ist dies nicht zwingend, sofern sich die Schichten nur miteinander 
kraftschlussig verbinden lassen. Da nur die Deckschicht transparent sein muss, ist 
man in der Wahl der Kunststoffe bzw. Kunststoffgemische und der Zusatzstoffe in 
der weiteren Schicht (WeiRfolie) und insbesondere der Unterschicht relativ frei. 
Aus praktischen Grunden wird die Unterschicht aus bis zu 80 Gew.-% 
Recyclingmaterial (auch Recyclat oder Scrap genannt) hergestellt. Dieses 
Recyclingmaterial ist beispielsweise zerkleinertes Material bereits gebrauchter 
Belage, aber auch Abfall material aus der Produktion neuer Belage, wie zum 
Beispiel Randabschnitte und Ahnliches. 

Mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten auf PVC-Basis zur Verwendung 
als Bodenbelag werden ublicherweise aus folgenden Schichten aufgebaut: 

- Transparente Deckschicht (Klarschicht); Dicke zwischen etwa 0,05 mm und 
etwa 4 mm, vorzugsweise zwischen etwa 0,1 und etwa 2 mm. Die Klarschicht 



WO 03/082563 



PCT/EP03/03289 



-3- 

kann aus 1 bis 8 Einzelfolien laminiert sein, wobei 1 bis 4 Einzelfolien bevorzugt 
sind. 

- Weiftfolie (Printfolie), gegebenenfalls gefarbt und/oder bedruckt; Dicke 
zwischen etwa 0,05 mm und etwa 0,3 mm, vorzugsweise zwischen 0,1 und 
0,2 mm. 

- Unterschicht (Unterfolie) in beliebiger Faroe; Dicke zwischen etwa 0,05 mm und 
etwa 4 mm, vorzugsweise zwischen etwa 0,3 und 2 mm. Die Unterschicht kann 
aus 1 bis 6 Einzelfolien laminiert sein, wobei 1 bis 3 Einzelfolien bevorzugt sind. 

Die Gesamtdicke der mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten betragt 
zwischen etwa 0,7 und etwa 10 mm, wobei eine Gesamtdicke zwischen etwa 
1 mm und etwa 5 mm bevorzugt ist. 

Typischerweise wird die Deckschicht aus einem Laminat zweier transparenter 
Folien mit einer Dicke von jeweils etwa 5 mm gebildet. Die Dicke einer 
fx Yienschicht (Weilifolie) betragt im allgemeinen etwa 0,10 bis 0,12 mm und 
iSe Unterschicht wird, wie die Deckschicht, haufig aus einem Laminat aus 
mindestens zwei Folien gebildet, wobei jede der beiden Folien etwa 0,7 mm bis 
0,8 mm dick ist. 

Neben den genannten Schichten konnen je nach Bedarf auch weitere Schichten 
vorhanden sein. Beispielsweise kann zwischen der Weilifolie und der Unterschicht 
Oder als letzte Schicht unter der Unterschicht eine Schicht zur Trittschalldammung 
oder zur Warmeisolation angeordnet sein. Femer kann als unterste Schicht eine 
Haft- bzw. Klebeschicht angeordnet sein, so daft die mehrschichtigen 
Kunststoffbahnen oder -platten selbstklebend sind. Dies ist insbesondere bei 
Bodenbelagen vorteilhaft. 

Bei Verwendung der erfindungsgemaften Kunststoffbahnen oder -platten als 
Bodenbelag ist es bevorzugt, daft auf die Oberflache der Nutzschicht, das heiftt 
auf die Klarschicht, ein Finish zum Schutz und zur leichteren Pflege bzw. 
Reinigung des Bodenbelags aufgebracht wird. Zu diesem Zweck kdnnen Qbliche, 
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reinigende und pflegende Substanzen aufgebracht werden, welche die optischen 
Eigenschaften bewahren bzw. wiederherstellen. Dabei handelt es sich im 
Normalfall urn stark polymerhaltige Wachsdispersionen, die einen etwa 5 um bis 
etwa 10 pm dicken Film bilden, der fur die Zeit seines Vorhandenseins als eine 
Schutzschicht wirkt. Alternativ konnen die Bodenbelage. insbesondere PVC- 
Bodenbelage mit Lacken auf Polyurethan-Basis (sog. PU-Versiegelungen) 
versiegelt werden. Derartige PU-Versiegelungen, die wasserbasierend Oder auch 
losemittelfrei. z.B. UV-hartend. sein kdnnen, weisen normalerweise Schichtdicken 
im Bereich von etwa 5 pm bis etwa 50 pm auf. 

Die einzelnen Folien werden herkommlicherweise in einer automatischen 
Laminiermaschine (auch AUMA genannt) unter Anwendung von Druck 
(typischerweise etwa 8-30 N/cm 2 ) und Temperatur (typischerweise etwa 170 bis 
195°C) wahrend eines Zeitraums von etwa 1 bis 1,5 Minuten kraftschlussig 
miteinander verbunden. Urn die glatte Oberflache des Belags gegen V^h«n ; 
unempfindlicher zu machen und urn die Optik des Druckmusters * verstarter*.. i 
erfolgt nach dem Laminieren der Schichten oftmals eine oberflachlicr; «?; ^ : il^r 

Eine dreidimensionale Optik, d.h. der optische Eindruck, der Bodenbelag habe 
trotz einer ebenen Ausgestaltung eine dreidimensionale Struktur, kann damit nicht 
erzielt werden. - ~ : — — - 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine mehrschichtige 
Kunststoffbahn Oder -platte mit einer dreidimensionalen Optik bereitzustellen. Eine 
weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, mit 
dem eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik 
auf einfache und kostengOnstige Weise hergestellt werden kann, wobei die 
herkammlichen Maschinen zur Herstellung derartiger Bahnen ohne grolien 
apparativen Mehraufwand zum Einsatz gebracht werden kOnnen. 

Diese Aufgaben werden durch die in den Anspruchen definierten Gegenstande 
geldst, wobei vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung in den UnteransprQchen 
gekennzeichnet sind. 
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Die Erfindung beruht dabei auf der Erkenntnis, dass eine mehrschichtige 
Kunststoffbahn Oder -platte mit einer ausgepragten dreidimensionalen Optik 
dadurch hergestellt werden kann, dass man die Unterfolie vor dem Laminieren an 
ihrer Oberflache einseitig mit einer Pragung versieht und dann die Deckschicht 
und gegebenenfalls die weitere Schicht (Weififolie) unter einer bestimmten 
Temperaturfuhrung, die von den Erweichungspunkten der jeweiligen Schichten 
abhangt, kraftschlussig miteinander verbindet. 

Erfindungsgemali ist es moglich, die Pragestruktur der Unterfolie nahezu 
authentisch in die Unterseite der Deckschicht bzw. bei Vorhandensein der 
weiteren Schicht durch diese weitere Schicht hindurch in die Unterseite der 
Deckschicht zu Qbertragen. 

Zur Herstellung der erfindungsgemalien Kunststomvslinen oder -platten kdnnen 
die Qblicherweise for die Herstellung von Be*" TO'o«*Jag«i« .^esetzten Apparaturen 
und Maschinen verwendet werden, wobei tit. itf&totffiicfieri nur die einseitige % 
Pragung der Unterschicht auf ihrer, der Deckschicht zugewandten Oberflache 
hinzukommt und die Temperaturfuhrung beim Laminieren entsprechend gesteuert 
werden muss. rr._- - - 

Auf die erfindungsgemafce Weise ist es moglich, auf einfache Weise auch 
scharfkantige Strukturen in die Unterseite der Deckschicht zu Qbertragen, wodurch 
eine deutlich ausgepragte dreidimensionale Optik darstellbar ist. 
Erfindungsgemali kdnnen auf der Oberseite der Unterschicht Pragungen mit 
Pragetiefen erreicht werden, die von etwa 0,01 mm bis zu annahernd der Dicke 
der Unterschicht reichen. Bei einer Dicke der Unterschicht von beispielsweise 
4 mm ist es ohne weiteres moglich, konturenscharfe Pragungen mit einer 
Pragetiefe von etwa 3,5 mm zu realisieren. Durch eine auf die Oberseite des 
fertigen Laminats, d.h. die Nutzflache im Falle eines Bodenbelags, aufgebrachte 
ruhige Pragung, kann die dreidimensionale Optik der Bahn noch verstarkt und der 
Bahn ein edler Charakter verliehen werden. 
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Der Schichtenaufbau der erfindungsgemaGen Kunststoffbahnen Oder -platten 
erfolgt in an sich bekannter Weise wie vorstehend beschrieben. Auch die Farb- 
bzw. Mustergebung wird in der herkommlichen Weise durchgefOhrt, d.h. die 
transparente Deckschicht kann hinterdruckt werden und zusatzlich oder anstelle 
davon kann die Oberseite der gepragten Unterschicht oder, sofern vorhanden, die 
Oberseite derweiteren Schicht (Wei&folie) bedruckt werden. 

Es ist erfindungsgemali bevorzugt, dass die Schichten aus vorgefertigten Folien 
bestehen, wobei die Schichten, insbesondere die dickeren Schichten, wie die 
Deckschicht und die Unterschicht Laminate aus zwei oder mehr dOnneren Folien 
sein konnen. 

Die erfindungsgemafte Kunststoffbahn oder -platte weist vorzugsweise auf ihrer 
obersten Oberflache - (&£2BshIaM bei einem Bodenbelag) eine zusatzliche 
Pragung auf, die .-; .-. --.rfcr mregelmallige Pragung, zum Beispiel eine feine 
Pragung zur Mattieiu>^, > • ^oerflache ist, oder aber eine Pragung, die mit dfr 
Oberflachenpragung der Unterschicht kommuniziert, wodurch sich die 
dreidimensionale Optik der Kunststoffbahn verstarken oder modifizieren lasst. 

Vorteilhaftenweise handelt es sich bei der zusatzlichen Pragung auf der obersten 
Oberflache urn eine gleichmaftige Pragung bzw. eine Pragung mit einem 
regelmaliigen Muster von Erhebungen und Vertiefungen, da durch eine derartige 
Pragung das Anschmutzverhalten von z.B. einem Bodenbelag deutlich verbessert 
werden kann. Dieser Effekt ist auch als „Lotuseffekt" bekannt geworden. Es hat 
sich erwiesen, daB der Effekt der zusatzlichen Oberflachenstrukturierung am 
ausgepragtesten ist, wenn der durchschnittliche Abstand zwischen Profilspitzen in 
der Mittellinie, entsprechend dem sogenannten Sm-Wert oder Rillenabstand Sm 
gemall DIN 4768, in einem Bereich von grdlier als 200 urn und kleiner als 
1000 urn liegt. 

Hinsichtlich der Hohe der Erhebungen (gemittelte Rauhtiefe R z gemali DIN 4768) 
des gepragten Materials hat sich ein Wert im Bereich von 20 urn bis 200 urn als 
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vorteilhaft erwiesen. Die Pragung kann beispielsweise mit einer Pragewalze 
erreicht werden. 

Das Material fQr die Matrix der einzelnen Schichten bzw. Folien der 
erfindungsgemalien Kunststoffbahnen oder -platten unterliegt keiner besonderen 
Beschrankung und kann beispielsweise ausgewahlt sein aus 
Polyvinylchlorid(PVC), Etylen-Vinylacetat-Copolymer(EVA), Homo- und 
Copolymeren von ethylenisch ungesattigten Verbindungen, Ethylen-Alkylacrylat- 
Copolymeren, Ethylen-Propylen-Dien-Mischpolymeren(EPDM), Dien-enthaltenden 
Copolymeren, wie Styrol-Butadien-Styrol(SBS)-Blockcopolymeren und Styrol- 
lsopren-Styrol(SIS)-Blockcopolymeren und dergleichen. 

Wegen seiner hervorragenden Gebrauchseigenschaften, insbesondere bei 
Verwendung als Bodenbelag ist ein Material auf PVC-Basis bevorzugt. 

; j a der Schicht kdnnen die Schichten Weichmacher und Qbliche Zusatze, 

->4>«^offe, Farbemittel, wie Pigmente und organische und anorganische 
Fa^bstoffe, und Hilfsstoffe enthalten. 

Als Beispiele fQr FQIIstoffe seien Kreide, Bariumsulfat, Schiefermehl, Kieselsaure, 
Kaolin, Quarzmehl, Talkum, Lignin, Zellulose, Glaspulver, Textil- oder Glasfasern, 
Zellulosefasern und Polyesterfasem genannt, die in einer Menge von etwa 20 bis 
80 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der betreffenden Schicht, eingesetzt 
werden konnen. Zu den Hilfsstoffen sind beispielsweise Antioxidantien, 
Antistatika, Stabilisatoren, UV-Absorber, Treibmittel, Fungizide, Gleitmittel und 
Bearbeitungshilfsmittel in den Oblichen Mengen zu zahlen. 

FOr die Herstellung der erfindungsgemalien Kunststoffbahnen oder -platten mit 
dreidimensionaler Optik auf Basis von PVC werden die einzelnen Folien fQr die 
transparente Deckschicht, die Weilifolie und die Unterschicht aus den folgenden 
Ausgangsmaterialien in den angegebenen Mengen hergestellt: 
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Als PVC ist ein durch Qbliche Polymerisationsverfahren, wie Suspensions- 
polymerisation (S-PVC), Emulsionspolymerisation (E-PVC) und Substanz- bzw. 
Massepolymerisation (M-PVC) erhaltliches PVC mit Molmassen von ca. 30.000 
bis ca. 130.000 g/mol, was K-Werten von etwa 45 bis etwa 80 entspricht, 
verwendbar. Bevorzugt sind K-Werte von etwa 60 bis etwa 70 und mehr bevorzugt 
von etwa 65. Es konnen auch Gemische von verschiedenen PVC-Typen 
eingesetzt werden. FOr die Unterschicht kann zudem Scrap-Material, d.h. 
Recyclingmaterial, eingesetzt werden, da es hier auf Transparenz und Farbe nicht 
ankommt. 

Als Weichmacher konnen grundsatzlich alle Qblichen Weichmacher verwendet 
werden, wie beispielsweise Phthalsaureester, Trimellitsaureester, Phosphorsaure- 
ester, Benzoesaureester. Polymer-Weichmacher, wie Polyester aus Adipin-, 
Sebacin-, Azelain- und Phthalsaure mit Diolen etc. 

Erfindungsgemali bevorzugt sind Ester der Phthalsaure, wie DtoeB^hthaiat. 
(DOP), Bis(2-Ethylhexyl}-Phthalat, Diisononylphthalat (DINP), Diisb%^^^ 
phthalat (DIDP), Dibutylphthalat (DBP). Diethylphthalat (DEP). Benzylbutylphthaiol 
(BBP), Butyloctylphthalat, Dipentylphthalat und dergleichen. 

Typische Zusammensetzungen fOr die einzelnen Folien sind wie folgt: 



Transparente Deckschicht 



Ausgangsmaterial 


Mengenbereich 
(Gew.-%) 


Bevorzugter Mengen- 
bereich (Gew.-%) 


PVC 


60-95 


65-80 


Weichmacher 


5-35 


10-30 


Stabilisator 


0,1-8 


0,5-5 


Antistatika 


0,1-4 


0,2-2 



Weiftfolie fPrintfolie) 
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Ausgangsmaterial 


Mengenbereich 
(Gew.-%) 


Bevorzugter Mengen- 
bereich (Gew.-%) 


PVC 


60-95 


65-80 


Weichmacher 


5-35 


10-30 


Stabilisator 


0,1-8 


0,5-5 


Antistatika 


0.1-4 


0,2-2 


Pigment 


2-12 


3-7 


Unterschicht 


Ausgangsmaterial 


Mengenbereich 
(Gew.-%) 


Bevorzugter Mengen- 
bereich (Gew.-%) 


PVC-Scrap 


10-80 


30-70 


PVC-Neumaterial 


10-80 


5-50 


Weichmacher 


0-50 


1,5-40 


Stabilisator 


0-5 


0-3 


Antistatika 


0^ 


0-2 


Gleitmittel 


0-2 


0,2-0,7 


Fullstoff 


0-80 


0-50 


Pigment 


0-2 


0,2-1 



Zur Erzielung einer moglichst ausgepragten, d.h. scharfkantigen und mit klaren 
Linien und Grenzen versehenen dreidimensionalen Optik gemaft der Erfindung ist 
es von entscheidender Bedeutung, die Materialien fOr die einzelnen Schichten 
hinsichtlich ihres Erweichungspunkts auszuwahlen und/oder eine bestimmte 
TemperaturfOhrung bei der kraftschlOssigen Verbindung der einzelnen Schichten 
bzw. Folien zu beachten. 

Es hat sich erwiesen, dass sich der erfindungsgemalie Effekt, namlich eine 
hervorragende dreidimensionale Optik der Kunststoffbahn dann erreichen lasst, 
wenn die transparente Deckschicht und die gegebenenfalls vorhandene weitere 
Schicht beim Verbinden mit der Unterschicht bereits deutlich weicher sind, als die 
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an der Oberseite einseitig gepragte Unterschicht. Im gQnstigsten Fall ist die 
Unterschicht beim Zusammenpressen mit den anderen Schichten hart, wahrend 
die Deckschicht und die gegebenenfalls vorhandene weitere Schicht sich bereits 
deutlich ihrem Erweichungspunkt genahert Oder diesen bereits Oberschritten 
haben. Unter diesen Voraussetzungen wird die Pragung der Oberflache der 
Unterschicht praktisch unverandert auf bzw. in die Unterseite der Deckschicht, 
gegebenenfalls durch die weitere Schicht hindurch, ubertragen. Wegen der 
geringen Dicke der weiteren Schicht ist deren Erweichungspunkt weniger kritisch, 
als der der wesentlich dickeren transparenten Deckschicht. 

Aus den besagten Grunden ist es vorteilhaft, dass die transparente Deckschicht 
und die gegebenenfalls zwischen der Deckschicht und der Unterschicht 
angeordnete weitere Schicht jeweils einen niedrigeren Erweichungspunkt 
aufweisen, als die Unterschicht. Vorzugsweise ist der Erweichungspunkt der 
Deckschicht und der Zwisc!%? « <Mzht urn mindestens 10°C, mehr bevorzugt urn,, 
mindestens 15°C unci >r^-:.H-: '■ ..orzugt um mindestens 20°C niedriger als 
der der Unterschicht. 

Als Mali f£ir die zur Oberflachenpragung der Unterschicht geeignete Harte kann 
der sogenannte Eindruckindex der Unterschicht herangezogen werden, der 
folgendermaften bestimmt wird. 

Zunachst wird die Dicke der gefertigten Unterschicht gemessen. Hierauf wird die 
Unterschicht an einer Stelle mit einem Stahlstift von 4,6 mm Durchmesser unter 
einem Druck von 55 kg wahrend 60 Sekunden bei 23°C und 50 % relativer 
Luftfeuchtigkeit belastet. Nach Entlastung wird die Dicke der Unterschicht an 
dieser Stelle gemessen und aus den gemessenen Daten der Eindruckindex nach 
folgender Gleichung berechnet: 

Eindruckindex = Eindrucktiefe (mm) / urspriingliche Schichtdicke (mm) x 100 % 

Im Rahmen der Erfindung weist eine geeignete Unterschicht einen Eindruckindex 
von 20-80 % und vorzugsweise von 25-60 % auf. 
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Zur Erzielung des erfindungsgemalien Effektes ist es allerdings auch moglich, fur 
die einzelnen Schichten bzw. Folien Materialien zu verwenden, deren 
Erweichungspunkte nicht Oder nur geringfugig differieren. In diesem Fall ist die 
Temperaturfuhrung beim kraftschlQssigen Verbinden durch zum Beispiel 
Laminieren so zu gestalten, dass die Temperatur auf der Seite der Deckschicht 
hoher ist, als auf der Seite der Unterschicht, so dass die Temperatur- 
durchdringung von der Deckschicht zur Unterschicht hin erfolgt und somit ein 
Temperaturgradient auftritt. Bei Verwendung einer AUMA zum Laminieren der 
Schichten kann diese Temperaturfuhrung auf einfache Weise dadurch erreicht 
werden, dass die mit der Deckschicht in Kontakt stehende Trommel bzw. Walze 
geheizt wird. Wenn notwendig, kann die Unterschicht zusatzlich gekuhlt werden. 

Bei ungunstigen Verhaltnissen der Erweichungspunkte der einzelnen Schichten, 
zum €'-*V)j0i8l in dem Fall, dass die Deckschicht einen hoheren Erweichungspunkt 
/ v iv lie Unterschicht, kann die Deckschicht vor der Zufuhrung zur 
L&ftrti ;in<itaschine vorgewarmt werden, urn sie entsprechend weich zu machen. 
Alle anderen Verfahrensparameter konnen gegenuber dem Standardverfahren 
unter Verwendung einer AUMA beibehalten werden. 

Die Verwendung einer AUMA zur Laminierung der einzelnen Folien besitzt den 
vorteilhaften Effekt, dali sich die Gewebestruktur des Mitlauferbandes, welches 
zwischen dem Druckband und der Unterschicht mitgefuhrt wird, auf die Unterseite 
der Unterfolie Qbertragt. Dieser Gewebeabdaick erhoht die Haftung des 
Bodenbelags, wenn er mit Haftklebstoffen mit dem Untergrund verbunden wird, da 
die Klebemasse in die Vertiefungen eindringen kann und dadurch die mit Klebstoff 
in Kontakt stehende Oberflache vergrdliert wird. 

Die erfindungsgemaaen mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten konnen 
auf folgende Weise hergestellt werden: 

Zunachst wird in an sich bekannter Weise eine Schicht bzw. eine Folie bzw. ein 
Laminat aus zwei oder mehr Folien aus einem thermoplastischen 
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Kunststoffmaterial bereitgestellt und die vorgefertigte Schicht wird einseitig auf 
einer Oberflache gepragt, um eine oberflachengepragte Unterschicht zu erhalten. 
Die Pragung kann betrachtlich vor dem Verbinden mit den anderen Schichten der 
Kunststoffbahn in einem separaten Arbeitsschritt erfolgen, aber auch unmittelbar 
vor dem Laminieren, sozusagen „on-line" vor der kraftschlQssigen Verbindung der 
Schichten. 

Femer wird ebenfalls in an sich bekannter Weise eine transparente Deckschicht in 
Form einer Folie Oder einem Laminat aus zwei oder mehr Folien aus einem 
thermoplastischen Kunststoffmaterial bereitgestellt. 

Die Deckschicht wird sodann Qber der Unterschicht in der Weise angeordnet, 
dass sie der gepragten Oberflache der Unterschicht gegenuberliegt bzw. die 
beiden Schichten werden in dieser Anordnung einer Apparatur zum 
kraftschlQssigen Verbinden, zum Beispiel einer AUMA zugefQhrt. 

Sofern eine weitere Schicht (Weilifolie) vorgesehen ist, wird diese zwischen ■•■ l ' 
transparenten Deckschicht und der gepragten Unterschicht angeordnet bzw. 
zwischen der Deckschicht und der Unterschicht der Apparatur zum Verbinden der 
Schichten zugefQhrt. 

Die Verarbeitungsbedingungen bei der Herstellung der Folien (Klarfolie, Printfolie 
Unterfolie) sind abhangig von der jeweiligen Schichtdicke, dem zu verarbeitenden 
Material etc. und sind insbesondere im Falle der Herstellung von Folien auf PVC- 
Basis wie folgt: 

Massetemperaturen des zu kalandrierenden Gemischs aus z.B. Kunststoff, 
gegebenenfalls FQHstoffen, Additiven, Verarbeitungshilfsmitteln, gegebenenfalls 
Pigmenten und/oder Farbstoffen etc.: 140 bis 220°C; vorzugsweise 160-195°C. 

Kalandertemperatur: 140-230°C; vorzugsweise 160-195°C. 

Kalandergeschwindigkeit: 0,5-70 m/min; vorzugsweise 5-45 m/min. 
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Die oberflachliche Pragung der Unterfolie (insbesondere im Falle des PVC) erfolgt 
bei einer Temperatur der Folie von 70-160°C, vorzugsweise 100-150°C, wobei die 
Temperatur der Pragewalze zwischen -15 und 70°C, vorzugsweise zwischen 10 
und 60°C liegt. 

AnschlieRend werden die Schichten unter Anwendung von Druck und Temperatur 
kraftschlQssig miteinander verbunden. Dabei wird die Temperatur nur von der 
Seite der Deckschicht her beaufschlagt, wobei die Seite der Unterschicht nicht 
erwarmt oder sogar gekQhlt wird. 

Im Falle der Verwendung einer AUMA zum kraftschlussigen Verbinden der 
einzelnen Folien weist die mit der Klarschicht in Kontakt tretende Walze eine 
Temperatur von 160-230°C, vorzugsweise 170-195°C auf, und die 
Geschwindigkeit, mit der das Laminat durch die AUMA tR.:r^s4iert wird, liegt im 
Bereich von 0,1 bis 10 m/min., vorzugsweise im Ber;< S von 1 -5 ^ *in. ? -£ 

Eine weitere bevorzugte Herstellung der erfindungsgemafcen Kunststoffbahnen 
oder -platten erfolgt in der Weise, dass die kraftschlussige Laminierung der 
einzelnen Folien bzw. voriaminierten Folien unter Verwendung einer Apparatur 
erfolgt, die zwei Walzen aufweist, zwischen denen die Folien unter Druck 
hindurchgefuhrt werden. Dies hat den Vorteil, dass einerseits die mit der 
transparenten Deckschicht in Kontakt stehende Walze geheizt werden kann und 
andererseits auf einfache Weise auch die mit der Unterschicht in Kontakt 
stehende Walze, wenn notig, gekQhlt werden kann. 

Vorteilhafterweise wird das Laminat anschlie&end bei Temperaturen von etwa 30 
bis etwa 180°C, vorzugsweise etwa 70 bis etwa 120°C getempert. Diese 
Temperbehandlung wird in der Regel von einer Materialschrumpfung begleitet, die 
im Falle von z.B. PVC bei einer Temperung von 80°C wahrend 6 Stunden etwa 
0,05 bis 0,3 % betragt. 
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Nach dem kraftschlussigen Verbinden der Schichten liegt die erfindungsgemafie 
mehrschichtige Kunststoffbahn Oder -platte mit einer konturenscharfen, 
ausgepragten dreidimensionalen Optik vor. Bei Verwendung als Bodenbelag kann 
die Kunststoffbahn oder -platte so wie erhalten eingesetzt werden; sie kann 
jedoch auch in kleinere Stucke, insbesondere Fliesen, geschnitten bzw. gestanzt 
werden. 

Wie vorstehend erwahnt, kann die der Unterschicht zugewandte Oberflache der 
transparenten Deckschicht bereits bei deren Herstellung bedruckt werden oder 
kurz bevor sie der Laminiermaschine zugefuhrt wird. Zusatzlich oder statt dessen 
kann entweder die der Deckschicht zugewandte Oberflache der Zwischenschicht 
(Weilifolie) oder die gepragte Oberflache der Unterschicht bereits bedruckt sein 
oder kurz vor dem Verbinden mit der transparenten Deckschicht bedruckt werden. 

Auf die vorgenannte Weise ist:ss*tf$gtich,-eine mehrschichtige Kunststoffbahn 
Oder -platte mit dreidir '* ?tik herzustellen, wobei sich die 

Oberflachenpragung der Uti^^r^ifi~:"ttberra8chendeiwei8e • praktisch ohne 
Konturenverlust bei aufierst einfacher Verfahrensfuhrung auf die transparente 
Deckschicht Ubertragt. 

Mit dem erfindungsgemafien Verfahren lassen sich uberdies vorteilhafte 
Musterungseffekte erzielen. 

Gemafi einer AusfQhrungsform wird eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder 
-platte aus einer transparenten Deckschicht, einer bedruckten Weilifolie und einer 
oberflachengepragten Unterschicht durch Laminieren hergestellt, wobei die 
Profilspitzen der Pragung der Unterschicht vor dem Laminieren unter Verwendung 
von beispielsweise einer Moosgummiwalze mit einem Losungsmittel benetzt 
werden. Dies fuhrt dazu. dass die bedruckte Weilifolie bei Kontakt mit den mit 
Losungsmittel benetzten Profilspitzen weggeldst wird, so dass die 
darunterliegende, meist dunkel gefarbte (zum Beispiel braun, grau oder schwarz) 
Unterschicht sichtbar wird. Damit lassen sich Punktemuster, Stemmuster und 
dergleichen erzeugen. Bei entsprechender Pragung der Unterschicht mit 
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linienformigen Erhebungen kdnnen jedoch auch Fliesenfugen bei einem 
bahnenformigen Produkt vorgetauscht werden. 

Der selbe Effekt ISsst sich in einer weiteren AusfGhrungsform auf folgende Weise 
erzeugen. Es wird eine Kunststoffbahn oder -platte aus einer transparenten 
Deckschicht und einer auf ihrer Oberflache gepragten und farbig bedruckten 
Unterschicht gebildet, wobei die Profilspitzen der Erhebungen der bedruckten 
Unterschicht vor dem Verbinden m'rt der transparenten Deckschicht mit 
geeigneten Hilfsmitteln, zum Beispiel einem Schleifpapier abgeschliffen werden, 
so dass auch hier die dunkel gefarbte Unterschicht an den abgeschl'rffenen Stellen 
durch die transparente Deckschicht der fertigen Kunststoffbahn oder -platte 
sichtbarwird. 

In alien Ausfuhrungsformen der Erfindung kann die Oberflache der fertigen 
Kunstst?#W<% oder -platte mit einem zusatzlichen Preigemuster versehen sein, 
um V'-: '>ciiH , /erstarken oder zu modifizieren und urn beispielsweise die 

Obeffii,s;W rtfti vnattieren. 

Mit der vorliegenden Erfindung konnen auf einfache und kostengunstige Weise 
mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten mit einer ausgeprSgten, 
gewUnschtenfalls konturenscharfen, dreidimensionalen Optik bereitgestellt 
werden, die als Wand- oder Deckenverkleidung, Dekorfolie, kOnstliches Fumier 
und insbesondere als Bodenbelag verwendet werden kdnnen. 

Die Erfindung wird anhand des nachfolgenden Beispiels naher erlautert. 
BEISPIEL 

Herstelluna einer Unterfolie 



Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Substanzen werden in einer 
Mischapparatur plastifiziert und homogen miteinander vermischt. 
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Ausgangsmaterial 


Anteil (Gew.-%) 


PVC-Scrap 


50.0 


S-PVC (K-Wert: 65) 


12.0 


DINP (Weichmacher, Diisononylphthalat) 


4.0 


DOP (Weichmacher. Dioctylphthalat) 


4.0 


Epoxidiertes Sojaol (Stabilisator) 


2,0 


Antistatikum 


0.2 


Barium Zink Stabilisator 


0,2 


Zinkstearat (Gleitmittel; Stabilisator) 


0.4 


Kreide (Fullstoff) 


26.6 


Rulipigment 


0,6 



Die homogene Mischung wird mit Hilfe eines Kalanders zu einer 2 mm dicken 
Folie geformt, wobei die Massetemperatur der Mischung auf 178°C und die 
Kalandertemperatur auf 190°C eingestellt werden. Die Vortriebsgeschwindigk:# 
im Kaiander betragt 28 m/min. 

Anschlieliend wird die so erhaltene PVC-Folie auf 132°C abgekQhlt und mit Hilfe 
einer Pragewalze mit einer Temperatur von 48,5°C mit einem Pragemuster 
versehen. Das Muster hat das Aussehen von vierseitigen Pyramiden mit einer 
Basiskanteniange von 3 mm und einer Pragetiefe von 1,1 mm (Hohendifferenz 
zwischen Pyramidengrundflache und Pyramidenspitze). Das Pragemuster weist 
scharfe Kanten und Linien auf. 

Die Unterschicht weist einen Eindruckindex von 34 % auf, der wie vorstehend 
gemessen wurde. 

Hersteiluna einer Printfolie 

Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Substanzen werden in einer 
Mischapparatur plastifiziert und homogen miteinander vermischt. 
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Ausgangsmaterial 


Anteil (Gew.-%) 


S-PVC (K-Wert: 65) 


67,4 


E-PVC (K-Wert: 65) 


2,0 


DINP 


4,2 ! 


DOP 


15,0 


Epoxidiertes Sojaol 


2,4 


BBP (Weichmacher, Benzylbutylphthalat) 


1,2 


Antistatikum 


0,3 


Titandioxid (Weilipigment) 


7,5 



Die homogene Mischung wird mit Hilfe eines Kalanders zu einer 0.1 1 mm dicken 
Folie geformt, wobei die Massetemperatur der Mischung auf 185°C und die 
Kalandertemperatur auf 192°C eingestellt werden. Die Vortriebsgeschwindigkeit 
im Kalander betragt 29 m/min. 

AnschlielJend wird die erhaltene Folie mit einem vierf- ^igen "Must* r einseitig ? 
bedruckt. 

Herstelluna einer Klarfolie 

Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Substanzen werden in einer 
Mischapparatur plastifiziert und homogen miteinander vermischt. 



Ausgangsmaterial 


Anteil (Gew.-%) 


S-PVC (K-Wert: 65) 


72,9 


E-PVC (K-Wert: 65) 


2,0 


DINP 


4,2 | 


DOP 


17,0 


Epoxidiertes Sojadl 


2,4 


BBP (Benzylbutylphthalat) 


1.2 


Antistatikum 


0.3 
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Die homogene Mischung wird mit Hilfe eines Kalanders zu einer 0,6 mm dicken 
Folie geformt, wobei die Massetemperatur der Mischung auf 185°C und die 
Kalandertemperatur auf 192°C eingestellt werden. Die Vortriebsgeschwindigkeit 
im Kalander betragt 29,5 m/min. 

Herstelluna elner Kunststoffbahn mit dreidime nsionaler Qptik 

Zur Herstellung einer Kunststoffbahn werden die gepragte Unterfolie. die 
bedruckte Printfolie und zwei Klarfolien so Qbereinander angeordnet, dass die 
gepragte Oberflache der Unterschicht mit der nicht bedruckten Oberflache der 
Printfolie in Kontakt kommt und die bedruckte Oberflache der Printfolie mit der 
ersten Klarfolie. Die zweite Klarfolie wird Qber der ersten Klarfolie angeordnet. 

Die Obereinander liegenden Folien werden einer AUMA zugefuhrt, deren Trommel 
eine Temperatur von 192°C aufwehV;^*'*?' werden die Folien der AUMA in der,. . 
Weise zugefuhrt, dass die & T. ■>.,- ■■ t mit der zweiten, d.h. aulieren 

Klarfolie in Kontakt tritt. Die •. ■f.v&eri: mit einer Geschwindigkeit von 
4,2 m/min durch die AUMA hindurchgefuhrt, wobei die einzelnen Folien 
kraftschlQssig miteinander verbunden werden. Die Dicke des erhaltenen Laminats 
verringert sich durch den Verzug in Langsrichtung wahrend des AUMA-Prozesses 
von den urspriinglichen 3,31 mm (Summe der Schichtdicken der Einzelfolien) auf 
3,0 mm. 

Nach dem Laminieren wird die erhaltene Kunststoffbahn einem Tempem bei 
110°C unterzogen. 

Die fertige Kunststoffbahn weist eine dreidimensionale Optik auf. wobei die Linien 
und Kanten des pyramidenformigen Pragemusters der Unterfolie konturenscharf 
erhalten geblieben sind und War und deutlich durch die Klarschicht hindurch 
erkennbar sind. 
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Anspriiche 

1. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik, 
umfassend eine einseitig oberflachengepragte Unterschicht und eine auf der 
gepragten Oberflache der Unterschicht angeordnete und kraftschlOssig damit 
verbundene transparente Deckschicht. 

2. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1, wobei die transparente 
Deckschicht auf der der Unterschicht zugewandeten Oberflache bedruckt ist. 

3. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1 oder 2, wobei die gepragte 

OberflSc ';■■» *@r Unterschicht bedruckt ist. 

4. KunscKtOrtotaiifi oder -platte nach Anspruch 1 oder 2, wobei zwischen der 
transparenten Deckschicht und der gepragten Unterschicht eine weitere 
Schicht angeordnet ist. 

5. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 4, wobei die weitere Schicht auf 
ihrer, der Deckschicht zugewandten Oberflache bedruckt ist. 

6. Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
5, wobei die Unterschicht eine Folie ist. 

7. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 5, wobei die Unterschicht ein 
Laminat aus mindestens zwei Folien ist. 

8. Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
7, wobei die transparente Deckschicht eine Folie ist. 
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9. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 8, wobei die transparente 
Deckschicht ein Laminat aus mindestens zwei Folien ist. 

10. Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 
9, wobei die transparente Deckschicht auf ihrer, der gepragten Unterschicht 
abgewandten Oberflache eine Pragung aufweist. 

1 1 . Kunststoffbahn oder- platte nach Anspruch 10, wobei die Pragung eine 
vorbestimmte Struktur aufweist. 

1 2. Kunststoffbahn oder- platte nach Anspruch 1 0 oder 1 1 , wobei die 
vorbestimmte Struktur ein Profil mit Erhebungen und Vertiefungen ist, wobei 
der durchschnittliche Abstand zwischen Profilspitzen in der Mittellinie (Sm) 
mehr als 200 urn und weniger als 1000 urn betragt. 

13. Kunststoffbahn oder- platte nach einem oder mehreren der AnsprOche 10 bis 
12, wobei die H6he der Erhebungen (Rauhtiefe) im Bereich von 20 urn bis 
200 urn liegt. 

14. Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der AnsprOche 
1 bis 13, wobei die transparente Deckschicht und die gegebenenfalls 
zwischen der Deckschicht und der Unterschicht angeordnete weitere Schicht 
einen niedrigeren Erweichungspunkt hat bzw. haben als die Unterschicht. 

15. Kunststoffbahn oder- platte nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 

14, wobei auf der Oberflache der transparenten Deckschicht ein Finish oder 
ein Lack aufgebracht ist. 

16. Kunststoffbahn oder- platte nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 

15, wobei auf der der Klarschicht abgewandten Oberflache der Unterschicht 
eine Haftschicht angeordnet ist. 
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17. Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtigen Kunststoffbahn Oder -platte 
mit dreidimensionaler Optik, umfassend die folgenden Schritte: 

- Bereitstellen einer Schicht aus thermoplastischem Kunststoffmaterial und 
Pragen einer Oberflache der Schicht, um eine einseitig oberflachen- 
gepragte Unterschicht zu erhalten, 

- Bereitstellen einer transparenten Deckschicht aus einem thermo- 
plastischen Kunststoffmaterial, 

- Anordnen der transparenten Deckschicht auf der gepragten Oberflache 
der Unterschicht, und 

- kraftschlussiges Verbinden der Schichten dergestalt, dass sich die 
Pragung der Unterschicht auf die mit der Unterschicht in Kontakt 
stehenden Oberflache der transparenten Deckschicht ubertragt. wodurch 
die mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler 
Optik erhalten wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei die transparente ^ • '•'^cNOii r ciem? 
Verbinden mit der Unterschicht auf der der Unterschici-w.. >?v <ewahdten ; ; 
Oberflache bedruckt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 Oder 18, wobei die gepragte Oberflache der 
Unterschicht vor dem Verbinden mit der transparenten Deckschicht bedruckt 
wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 19, wobei vor 
dem Verbinden der Schichten zwischen die transparente Deckschicht und 
die gepragte Unterschicht eine weitere Schicht eingebracht wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, wobei die weitere Schicht vor dem Einbringen 
zwischen die transparente Deckschicht und die gepragte Unterschicht auf 
ihrer, der transparenten Deckschicht zugewandten Oberflache bedruckt wird. 
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22. Verfahren nach einem' oder mehreren der AnsprQche 17 bis 21, wobei die 
Unterschicht eine Folie ist. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, wobei die Unterschicht ein Laminat aus 
mindestens 2wei Folien ist. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 23, wobei die 
transparente Deckschicht eine Folie ist. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, wobei die transparente Deckschicht ein 
Laminat aus mindestens zwei Folien ist. 

26. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 25, wobei die 
transparente Deckschicht entweder vor oder nach dem Verbinden mit der 
gepragten Unterschicht und gegeb^p -^s der weiteren Schicht auf ihrer, ■ ■ .% 

■. der Unterschicht abgewandten-.''"v.;..:sn<,.;:--=. :, ... sagtwird. . .-. v . 

27. Verfahren nach einem Oder mehreren der AnsprQche 17 bis 26, wobei das 
kraftschlQssige Verbinden der Schichten unter Anwendung von Temperatur 
und Druck erfolgt. 

28. Verfahren nach einem Oder mehreren der AnsprQche 17 bis 27, wobei die 
transparente Deckschicht und gegebenenfalls die weitere Schicht jeweils 
einen niedrigeren Erweichungspunkt hat bzw. haben, als die geprSgte 
Unterschicht. 

29. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 28, wobei das 
kraftschlQssige Verbinden der Schichten durch Hindurchfuhren der 
Schichten zwischen Walzen erfolgt. 



30. Verfahren nach Anspruch 29, wobei die mit der Deckschicht in Kontakt 
stehende Walze geheizt wird und/oder die mit der Unterschicht in Kontakt 
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stehende Walze nicht geheizt oder gekiihlt wird. 

31. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 17 bis 30, wobei die 
transparente Deckschicht und gegebenenfalls die weitere Schicht vor dem 
kraftschlussigen Verbinden mit der gepragten Unterschicht vorgewarmt wird 
bzw. werden. 

32. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 17 bis 31, wobei die 
Profilspitzen der gepragten Unterschicht vor dem Verbinden mit der 
bedruckten weiteren Schicht und der transparenten Deckschicht mit einem 
Losungsmittel benetzt werden. 

33. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 17 bis 31, wobei die 
Bedruckung der Profilspitzen der gepragten und bedruckten Unterschicht vor 
dem Verbinden . n;* der transparenten Deckschicht entfernt wird. 

34. Verweh-s: ^ — v, ..veVirschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach einem ^ 
der AnsprticiJo i bis 16 als Wandbelag, Deckenbelag, Bodenbelag, 
Dekorfolie oder kQnstliches Fumier. 

35. Verwendung einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach einem 
der Anspruche 1 bis 16 als Bodenbelag. 
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